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(54) Prozesshilfsmittel fur die Verarbeitung von Kunststoffmassen 



(57) Die vorliegende Erfindung betrrfft Prozesshilfs- 
mittel fur die Verarbeitung von Kunststoffmassen auf der 
Basis von Carbonsaureestern, wobei die Prozesshilfs- 
mittel aus Partialestern bestehen Oder diese enthalten, 
die mindestens 18 C-Atome enthalten, ein zahlenmitt- 
leres Molekulargewicht von 300 bis 10000 aufweisen 
und durch die Umsetzung von gesattigten Oder unge- 
sattigten aliphatischen und/odercycloaliphatischen Po- 
lycarbonsauren oder deren Anhydriden mit gesattigten 
Oder ungesattigten aliphatischen, cycloaliphatischen 



und/oder aromatischen, gegebenenfalls Ethergruppen 
enthaltenden Monoalkoholen und/oder Monoepoxiden 
herstellbar sind, wobei mindestens 10% und maximal 
90% der Carboxylgruppen der Polycarbonsauren um- 
gesetzt sind und die Polycarbonsauren oder deren An- 
hydride 8 bis 100 C-Atome enthalten. Die Erfindung be- 
trifft des Weiteren die Verwendung derartiger Prozes- 
shilfsmittel in Kunststoffmassen, sowie Kunststoffmas- 
sen, die diese Prozesshilfsmittel enthalten. 
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Beschreibung 

[0001] Gegenstand dieser Erfindung sind Prozesshitfsmittel furdie Verarbeitung von Kunststoffmassen auf der Basis 
von Carbonsaureestern zur Verbesserung der Oberflachengute, wie Glatte und Glanz, der Uberlackierbarkeit und der 
Homogenitatvon pigmentierten und/ oder gefullten Kunststoffmassen. Nebendiesen Eigenschaften wirken die erfin- 
dungsgemaf3en Prozesshilfsmittel stabilisierend auf Mischungen unvertraglicher Polymere und verbessem die 
FlieBeigenschaften dieser Kunststoffmassen. 

[0002] Prozesshiffsmittel (Verarbeitungshilfsmittel) sind, obwohl sie nur in relativ geringen Mengen benotigt werden 
wchtige Zusatzstoffe, ohne die manche Kunststoffe nur schwierig verarbeitbar und gewisse Verformungsprozesse 
uberhaupt mcht durchfuhrbar waren. Sie werden fur die meisten thermoplastischen Kunststoffe und Duroplaste (hart- 
bare Formmassen) verwendet und spielen eine entscheidende Rolle, urn AusstoSleistungen von Produktionsmaschi- 
chen ZU Stei9ern ' Ferti 9 erzeu 9nisse in ihrer Qualitat zu verbessern und neue Verarbeitungstechnologien zu ermogli- 

Prozesshiffsmittel werden eingesetzt zur Verbesserung des Fliessverhaltens und der FlieBfahigkeit der Kunststoffe 
zur Verbesserung der Homogenitat und Stabilitat von gefullten und ungefOllten Kunststoff mischungen und Kunststoff- 
schmelzen, zur Verbesserung der Oberflachengute und zur Verringerung der Adhasion der Schmelzen oder Mischun- 
gen an Maschinenteilen und daraus resultierend verbesserten Formtrenneigenschaften. 

[0003] Generell lessen sich im Zusammenwirken mit Kunststoffen folgende Forderungen fur Prozesshilfsmittel auf- 
stellen: 

- Die physikalischen Grundeigenschaften der Polymeren durfen nicht beeintrachtigt werden. Anderereeits sollen 
die anwendungstechnischen Eigenschaften der Fertigteile im gewunschten Sinn beeinflusst werden. Zu diesen 
Eigenschaften zahlen z.B. OberflSchenglatte, Glanz, Transparenz, Bedruckbarkeit, VerschweifJbarkeit Klebriq- 
keit, sowie Gleit- und Blockverhalten. 

- Die Haftung der Kunststoffmassen und -schmelzen an Maschinenteilen und Werkzeugteilen und die daraus re- 
sultierende Zersetzung des Polymeren durfen auf keinen Fall starker werden. Antiadhasive Eigenschaften sind 
fur Prozesshilfsmittel wunschenswert. 

- Das rheologischeVerhalten der Kunststoffe -vomPulvereinzug bis zur Schmelze,- und des Kunststoff-Compounds 
solfte sich optimal einstellen lassen, urn homogene. plastifizierte Kunststoffschmelzen und /oder homooene Kunst- 
stoff-Compounds zu erhalten. 



[0004] Eine Ubersicht iiber Prozesshilfsmittel und deren Verwendungsmoglichkeiten finden sich beispielsweise in 

Hans Batzer, "Polymere Werkstoffe, Band II - Technologie 1 , Georg Thieme Verlag Stuttgart, 1984-Serte 328 fT 
sowie in 

Gachter / Miiller, "Kunststoff-Additive, 3.Ausgabe, Carl Hanser- Verlag, 1989, Seite 441-502". 
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40 


Prozesshilfsmittel und deren Anwendungen: 




Verblndungsklasse 


Anwendungen 


45 


Kohlenwasserstoffe 

z.B. Parafflnol - Polyethylenwachse 


Gleit-Trennmittel fur Hart- und Welch- PVC, PS, PA und UP 0,1 - 1 ,0% 
z.B.: hoherer Oberflachenglanz z.B. in PE Einsatzmenge bis 5% 




Alkohole 

z.B. Palmityl-, Stearyl-, Talgfettalkohol 


Extrusion, Spritzguss, Kalander - von Hart-und Weich- PVC 

(Menge: 0,5-1 ,0%) 

Verbesserung von FlieBfahigkeit, 

innere Gleitwirkung, gut vertraglich, Transparenz 


SO 


Ketone 
z.B. Stearon 


PO-Schlauchfolien als Slipmittel, verringerte 
Haftung der Folien an Maschinenrollen 


55 


Carbonsauren 
z.B. Stearinsauren, 
oxidierte Polyethylen-Wachse 


Verarbeitung von Hart- und Weich- PVC, PS, CA, MF, und 
Kautschuk-Compounds 
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Tabellel : (fortgesetzt) 



Prozesshilfsmittel und deren Anwendungen: 


Verbindungsklasse 


Anwendungen 


Metal Isalze der Carbonsauren 
z.B. Ca-,Zn-stearate 


Verarbeitunq von Weich-PVC. PO PS ABS PF und MF Je nach Tvn 
unterschiedliche Gleitwirkung, Beeinflussung Aufschmelz-verhalten 
von PVC, oft Verwendung als Co-stabilisatoren 


Carbonsaureamide 

z.B. Fettsauremonoamide, 

Fettsaurediamide 


Slipmittel; Antiblockmittel fur PO Gleitmittel, Slipmittel bei PVC t PS, 
PO-Verarbeitung 


Carbonsaureester 

z.B. Fettsaureester, Ester von 

Polycarbonsauren 


Gleitmittel fur Hart- und Weich-PVC, PS, PA und MF, Processing aid fur 
Extrusion, Kalandrierung, Bias- und Vakuumformung von PVC 
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[0005] Die in der Tabelle verwendeten Abkurzungen haben folgende Bedeutung: 

PVC = Polyvinyichlorid 

PS = Polystyrol 

CA = Celluloseacetat 

MF = Melamin/Formaldehyd-Harz 

PO = Polyolefin 

ABS = Acrylnitril/Butadien/Styrol-Copolymer 

PF = Phenol/Form a Idehyd-Harz 

PA = Polyamid 

UP = ungesattigtes Polyesterharz 

PE = Polyethylen 
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[0006] Trotz der Vielzahl der beschriebenen Prozesshilfsmittel kommt es immer wieder zu Problemen bei der An- 
wendung dieser Stoffe in den verschiedenen Kunststoffmassen. 

Generell ist bekannt, dass manche Prozesshilfsmittel bei Raumtemperatur an die Oberflache gefertigter Telle wandern 
und somit deren Aussehen beeintrachtigen oder auch durch ihre Fluchtigkeit zu unerwunschten Emissionen fuhren. 
So kann sich z.B. Stearinsaure auf der Oberflache von Weich-PVC als unerwunschter weiBer Belag abscheiden (Aus- 
bluhen, blooming-out). 

[0007] Auch raffinierte Kohlenwasserstoffe, die be! der Herstellung von schlagzahem PVC als Gleitmittel verwendet 
werden , scheiden sich bei Raumtemperatur auf der Oberflache ab und verleihen dem Kunststoff ein f ettiges und trubes 
Aussehen. 

Bei der Verwendung von Metallsalzen, wie z.B. Zinkstearat, besonders in hitzehartbaren Kunststoffmassen, kommt es 
zu Problemen, da die Fertigteile zu Emissionen dieser Metallsalze neigen. Weiterhin fuhren diese Metallsalze zu Haf- 
tungsproblemen bei der Uberiackierung der Fertigteile. Diese Haftungsprobleme machen zusatzliche MaBnahmen, 
wie z.B. eine Alkalibehandlung (power wash), erforderlich, urn eine verbesserte Lackierbarkeit des Fertigteiles zu er- 
reichen. Dieses ist ein zusatzlicher, unerwunschter Arbeitsschritt, derzudem auch okologisch bedenklich ist. 
Beeinfiussungen treten ebenfalls zwischen Verarbeitungshilfsmitteln und bestimmten Komponenten auf, wenn z.B. 
deren Loslichkeitsgrenze uberschritten wird. Dies fuhrt bei gewissen Farbstoffen, Pigmenten, Stabilisatoren und Full- 
stoffen zum sogenannten "plate-our. Dieses Phanomen tritt besonders bei kurzkettigen Fettsaureestern auf. 
Bei Anwendungen in Polyolefinthermoplasten kann es zu Wechselwirkungen mit Stabilisatoren, Lichtschutzmitteln und 
Antioxidantien kommen, so dass es bei der Verarbeitung in den Maschinen zu Storungen und bei den Fertigprodukten 
zu StabilitatseinbuGen kommen kann. 

[0008] In US-PS 4 210 571 und 4 210 572 werden Haftvermittler (coupling agents) zur Behandlung von Fullstoffen 
fur hitzehartbare Harze auf der Basis von Carbonsaureesterderivaten von Mono-, Di- und Trihydroxyfettsaureestern, 
von einoder mehrwertigen Alkoholen mit 1 bis 4 C-Atomen und deren Verwendung beschrieben. Diese Haftvermittler 
steilen eine Klebeverbindung zwischen dem Fullstoff und dem Harz her. Eine Verwendung als Prozesshilfsmittel wird 
nicht beschrieben. 

[0009] In EP 0 22 977 B1 (DE 36 50 587 T2, US 4,622,354) ist die Herstellung einer hartbaren, phasenstabilisierten 
Polyesterformmasse beschrieben. Bei vielen hartbaren Formassen, wie z.B. bei Polyesterharzen ergibtsich das Pro- 
blem, dass die einzelnen Bestandteile des Polyesterharzes nicht miteinander mischbar sind. Im Verarbeitungsprozess 
haben daher die Komponenten die Tendenz zur Phasenseparation. Durch die Verwendung von Fettsauren mit 5 bis 
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28 C-Atomen wird gemaB dem obengenannten Patent die Tendenz zur Phasenseparation verringert. Nachteilig 1st 
hier, dass die beschriebenen Fettsauren rnit dem Zusatzstoff MgO reagieren und diesen Zusatzstoff so seiner eigent- 
lichen Verwendung (Einstellung der Endverarbeitungsviskositat) entziehen. 

Die US-PS 4 172 059 beschreibt eine hartbare Formmasse aus einem ungesattigten Polyesterharz, Oder einem end- 
5 standig ungesattigten Vinylesterharz, sowie Gemische der beiden Komponenten mit einem olefinisch ungesattigten 
copolymerisierbaren Monomer, einem Verdickungsmitte! und einem Fullstoff , sowie wenigstens 0,4 Gew.-% eines vis- 
kositatssenkenden Prozesshilfsmittel. Dieses viskositatssenkende Prozesshilfsmittel besteht aus einer aiiphatische 
Monocarbonsaure mit wenigstens 6 C-Atomen in der Kette. 

Nachteilig ist auch hier, dass die beschriebenen Monocarbonsauren mit dem Zusatzstoff (MgO), wie bereits oben 
10 dargestellt, reagieren. 

[0010] Resultierend aus der Problematic dass trotz der Vielzahl der auf dem Markt befindlichen Prozesshilfsmittel 
sich keine Stoffe finden, die gleichermaBen die Oberflachengute der Kunststoffmassen positiv beeinflussen, die 
FlieBeigenschaften der Kunststoffmassen sowohl bei der Herstellung als auch bei der Verarbeitung gunstig beeinflus- 
sen, als auch Parameter wie Uberlackierbarkeit und Homogenitat verbessern, stellte sich die Aufgabe Prozesshilfs- 
mittel zu finden, die die oben aufgefuhrten Schwachpunkte nicht zeigen. 

Aufgrund der gestiegenen okologischen Anforderungen in Bezug auf eine moglichst kleine Migrations- und Emissi- 
onstendenz stellte sich weiterhin die Aufgabe Prozesshilfsmittel zu finden, die alle oben genannten Anforderungen 
erfGllen und die In der Endanwendung nicht zu Migrations- und Emissionserscheinungen (Fogging, Blooming) fuhren. 
[0011] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass Partialester die gestellte Aufgabe erfiillen. 
[0012] Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind daher Prozesshilfsmittel fur die Verarbeitung von Kunststoff- 
massen auf der Basis von Carbonsaureestern, die dadurch gekennzeichnet sind, daB sie aus Partialestern bestehen 
Oder diese enthalten, die mindestens 18 C-Atome enthalten, ein zahienmittleres Molekulargewicht von 300 bis 10000 
aufweisen und durch die Umsetzung von gesattigten oder ungesattigten aliphatischen und/oder cycloaliphatischen 
Polycarbonsauren oder deren Anhydriden mit gesattigten oder ungesattigten aliphatischen, cycloaliphatischen und/ 
oder aromatischen, gegebenenfalls Ethergruppen enthaltenden Monoalkoholen und/oder Monoepoxiden herstellbar 
sind, wobei mindestens 10% und maximal 90% der Carboxylgruppen der Polycarbonsauren umgesetzt sind und die 
Polycarbonsauren oder deren Anhydride 8 bis 100 C-Atome enthalten. 

[0013] Vorzugsweise sind 20-70%, besonders bevorzugt 25-60% der Carboxylgruppen der Polycarbonsauren ver- 
estert 

[0014] Bevorzugt sind Polycarbonsauren, die zwei bis vier Carbonsauregruppen enthalten. 

[0015] Ganz besonders bevorzugte Polycarbonsauren sind die durch Polymerisation von ungesattigten Fettsauren 
erhaltlichen Dinner- oder Trimersauren mit 30 bis 60 C-Atomen. 

[0016] Die Partialester weisen vorzugsweise eine Saurezahl von mindestens 1 0 mg KOH/g auf. 
[0017] Die Erfindung betrifft auch die Verwendung der Prozesshilfsmittel bei der Verarbeitung von Kunststoffmassen. 
[0018] Die erfindungsgemassen Partialester konnen sowohl in thermoplastischen Kunststoffmassen, als auch in 
duroplastischen Kunststoffmassen, gemaB DIN 7724 eingesetzt werden. 

[001 9] Innerhalb der thermoplastischen Kunststoffmassen ist eine bevorzugte Anwendung der Partialester der Ein- 
satz in Polyolefinen (wiez.B: Polypropylen, Polyethylen), Ethylen-Vinylacetat-Copolymeren, Polyamiden, Polycarbo- 
naten, Polystyrolen, Polyethylenterephthalaten, Polyestern, Poly(meth)acrylaten und deren Mischungen. 
[0020] Ein besonders bevorzugtes Anwendungsgebiet der Partialester ist ihr Einsatz in PVC, insbesondere 
Weich-PVC und Pasten-PVC. 
[0021] Innerhalb der duroplastischen Kunststoffmassen ist eine bevorzugte Anwendung der Partialester der Einsatz 
in hartbaren (Meth)-Acrylatharzen, und Mischungen davon. 

Als (Meth)-Acrylatharze werden in diesem Zusammenhang Polymermassen bevorzugt, die beim GieBvorgang durch 
45 Polymerisation in Substanz erzeugt werden. " 

Dabel wird zuerst, bei der Siedetemperatur des Monomeren, bis zu einem Umsatz von 10 bis 30% Polymer vorpoly- 
merisiert. Der dabei gewonnene Sirup (PMMA ist im Monomeren loslich) wird dann in Kammern mit beweglichen Kam- 
merwandungen in einem Wasserbad polymerisert (Kammerverfahren). 

Eine weitere bevorzugte Anwendung ist der Einsatz der Partialester in Polyurethan-Systemen (PUR-Systemen). In- 
nerhalb der verschiedenen PUR-Strukturtypen sind hier die vernetzten Polyether- und Polyester-Polyurethane qe- 
meint. 

[0022] Ein ganz besonders bevorzugtes Anwendungsgebiet der Partialester ist ihr Einsatz in ungesattigten Polyest- 
erharzsystemen (UP). Diese sind Losungen ungesattigter Polyester in einem Vinyl-Monomeren, meist Styrol. Ihre Aus- 
hartung erfolgt durch vernetzende Copolymerisation des Vinylmonomeren mit den polymerisierbaren Doppelbindun- 
gen des Polyesters. Beschleunigte Harze enthalten bereits den fur die Kalthartung erforderlichen Beschleuniger. 
Ganz besonders bevorzugte Verwendungen der Partialester in UP's, sind UP-Formassen, insbesondere SMC BMC 
DMC, TMC, LDMC. 

Mit SMC bezeichnet man faserverstarkte Pressmassen in Piattenform ( Sheet Moulding Compounds). 
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Mit BMC bezeichnet man trockene, teilweise sogar rieselfahige Granulate (Bulk Moulding Compounds). 
Mit DMC bezeichnet man teigartige Pressmassen (Dough Moulding Compounds). 
Mit TMC bezeichnet man verdickte Pressmassen (Thick Moulding Compounds). 

Mit LDMC bezeichnet man faserverstarkte Pressemassen mit niedriger Dichte (Low Density Moulding Compounds). 
5 [0023] Bei den SMC - Pressmassen konnen die erfindungsgemassen Partialester sowohl in LS (Low Shrink)- und 
LP (Low Profile)-Systeme eingesetzt werden. 

[0024] Unter LP-Systemen versteht man Compounds, die zu einer weitgehenden Kompensation der Schwindung 
(Schrumpf) fuhren. LS-Systeme erreichen hinsichtlich der Schwindungskompensation die LP-Harze nicht, sind dafiir 
jedoch wesentlich gunstiger einfarbbar. 
10 [0025] Die Verarbeitung der obengenannten Kunststoffmassen kann durch Spritzen, Pressen, Blasformen (Extrusi- 
onsblasen, Spritzblasen), Extrudieren, Beschichten/Streichen, GieBen, Kalandrieren (Schmelzwalzverfahren), Impra- 
gnieren, Pultrusieren und Schaumen, erfolgen. 

[0026] Bei der Verarbeitung der obengenannten Kunststoffmassen konnen Fullstoffe und Verstarkungsmittel, wie z. 
B. Kreide (CaC0 3 ) - naturliche und synthetische, Aluminiumtrihydrat (ATH), Kaolin, Talkum, Feldspat, Metalloxide, 
15 Quarzmehl, Gesteinsmehl, Wollastonit, Glimmer, Glasfasem und -kugeln; synthetische organische Stoffe (wie z.B. 
synthetische Fasem, Polyester, Polyamide, Aramide), Kohlenstoff-Fasern (C-Fasem); naturliche organische Stoffe 
(wie z.B. Holzmehl, Zellstoff), eingesetzt werden. 

[0027] Die Erf indung betriffl auch Kunststoffmassen, die 0,05 bis 1 0 Gew.-% der erfindungsgemaBen Prozesshilfs- 
mittel sowie gegebenenfalls zusatzlich die vorgenannlen Fullstoffe und Hilfsmittel enthalten. 
20 [0028] Im folgenden sollen zunachst verschiedene erfindungsgemaBe therm oplastische Kunststoffmassen, nach- 
folgend verschiedene erfindungsgemaBe duroplastische Kunststoffmassen beispielhaft vorgestellt werden. 

Kalandermassen (Kunststoffmassen zum Kalandrieren) 

25 [0029] Thermoplaste, die einen ausgepragten plastischen Bereich mit hoher Schmelzviskositat (ca. 1 0 2 bis 1 0 3 Pas) 
besitzen, konnen mit Kalandern verarbeiten werden. Verfahren hierzu werden z.B. in "Polymere Werkstoffe- Band III, 
Technologie 2, von Hans Batzer, Georg Thieme Verlag, Stuttgart, Ausgabe 1984, Seite251ff' beschrieben. Die auf 
diese Art hergestellten Produkte, sind z.B. FuBbodenbelage, Folien mit unterschiedlichster Anwendung aus Hart-, 
Halbhart-, und Weich- PVC. 

30 [0030] Um ein Festkleben der Schmelze an den Metallflachen zu verhindern, werden oft innere Gleitmittel, wie z. B. 
Fettalkoholester von langen Fettsauren (C 14 - bis C 1Q ) zugegeben. Sie verbessern den Massefluss, durch Verringerung 
der Reibung zwischen den PVC-Teilchen. Des weiteren werden auBere Gleitmittel, wie z.B. Paraffine und Wachse zu 
gesetzt, um die Trennung der Kalandermasse von den Walzen zu erieichtern. Haufigfolgen dem Kalander Druckma- 
schinen oder Prage-Kalander (z.B. zur Herstellung von Dekor- Polster- undTaschner-Folien aus Weich-PVC). 

35 Bedingt durch diese anschlieBende Weiterverarbeitung ist es sinnvoll, die bisher verwendeten inneren und auBeren 
Gleitmittel durch den erfindungsgemaBen Partialester zu ersetzen, um somit die Vorteile der besseren Uberlackier- 
barkeit, bzw. Bedruckbarkeit zu nutzen. 

Hierzu werden bei der Mischung, bzw. Dispergierung lediglich die inneren und auBeren Gleitmittel durch das erfin- 
dungsgemaBe Prozesshilfsmittel ausgetauscht. 

40 

SprltzguBmassen 

[0031] Formmassen aus thermoplastischen Kunststoffen werden vorwiegend als Spritzgussmassen bezeichnet. Die 
Formmassen, bestehend aus polymerem Grundstoff und Zusatzstoffen, wie z.B. Fullstoffen Oder Verstarkungsstoffen. 
45 in Spritzgussmassen werden vielfach Polymere mit niedrigeren Molekulmassen eingesetzt als in Extrusionsmassen, 
sie haben daher eine gunstigere Schmelzviskositat und FlieBfahigkelt. Bei Verwendung von Zusatzstoffen wie z.B. 
FlieB- und Gleitmitteln muss man jedoch stets deren Auswirkungen im Auge behalten; eine Herabsetzung der relativen 
Molekulmasse des Polymeren vermindert die mechanischen Eigenschaften, Gleitmittelzusatze senken z.B. auch die 
Erweichungstemperatur. 

so Weitere detaillierte Erklarungen zu den Zusatzstoffen in Spritzgussmassen, deren Verarbeitung und Aufbau f indet man 
in "Polymere Werkstoffe- Band III, Technologie 2, von Hans Batzer, Georg Thieme Verlag, Stuttgart, Ausgabe 1984, 
Seite 204-221". 

Auch hier erweist es sich als sinnvoll, besonders bei der Verarbeitung von Hart-PVC, die bisher verwendeten inneren 
und auBeren Gleitmittel durch die erfindungsgemaBen Partialester zu ersetzen, um somit die Vorteile der besseren 
55 Uberfackierbarkeit, bzw. Bedruckbarkeit zu nutzen. 

[0032] Hierzu werden bei der Mischung, bzw. Dispergierung lediglich die inneren und auBeren Gleitmittel durch das 
erfindungsgemaBe Prozesshilfsmittel ausgetauscht. 

Ebenso zeigt sich hier eine verbesserte Oberf lachenqualitat, hinsichtlich Glatte und Glanz, sowie ein zusatzlich Effekt 
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in der Homogenisierung bei der Einfarbung. Dieser Effekt ist besonders fur die Anwendungen, bei denen nicht lackiert 
werden soli von Vorteil. 

Extrusionsmassen 

[0033] Analog zu den Spritzgussmassen werden fur Extrusionsmassen vielfach Polymere mit hoheren Molekulmas- 
sen e.ngesetzt als fur Spritzgussmassen, also solche mit einer hoheren Schmelzviskositat und FlieBfahigkeit Die 
hohere Schmelzviskositat der Extrusionsmassen bewirkt ein besseres Stehvermogen nach dem Austria aus der Duse 
bis zum Kahbnerwerkzeug. Die hohere relative Molekulmasse und damit hohere Schmelzviskositat ist auBerdem mit 
besseren mechamschen Werten verbunden, jedoch mit schwierigerer Verarbeitung im Spritzguss. Eine detaillierte 
Beschre.bung f.ndet man in "Polymere Werkstoffe- Band III, Technologie 2, von Hans Batzer, Georg Thieme Verlag 
Stuttgart, Ausgabe 1984, Seite244fT, 

Auch hier erweist es sich als sinnvoll, besonders bei der Verarbeitung von PVC-Profilen und -AuBenanwendungen 
die bisher yerwendeten inneren und auBeren Gleitmittel durch den erfindungsgemaBen Partialester zu ersetzen urn 
somit die Vorteile der besseren Uberlackierbarkeit, bzw. Bedruckbarkeit zu nutzen 

Hierzu werden bei der Mischung, bzw. Dispergierung lediglich die inneren und auBeren Gleitmittel durch das erfin- 

dungsgem&Be Prozesshilfsmittel ausgetauscht. Ebenso zeigt sich hier eine verbesserte Ofcerf ISchenqualitat hinsicht- 

lich Gtette und Glanz, sowie ein zusStzlich Effekt in der Homogenisierung bei der Einfarbung. 

Dieser Effekt ist besonders fiir die Anwendungen, bei denen nicht lackiert werden soli von Vorteil 

[0034] Als Beispiele seien Fensterprofile genannt, die folgendermaBen aufgebaut sind: PVC, die Schlagfestiqkeit 

emohende Zusatze, Stabilisatoren, Phosphit, epoxidiertes Sojaol, 12-Hydroxystearinsaure, Stearylstearat, Antioxi- 

dans, Titandioxid, Fullstoffe (wie z.B. CaC0 3 ). 

Beschichtungsmassen 



[0035] Nach DIN 8580 versteht man unter Beschichten ein Fertigungsverf ahren zum Aufbringen einer test haftenden 
Schicht aus formlosem Stoff auf ein Werkstuck oder eine Tragerbahn. 

Als Beschichtungsmassen dienen meist Thermoplaste oder - in geringem MaBe - Elastomere. Die groBte Bedeutunq 
unter den Thermoplasten haben die PVC-Pasten. 

Bei den PVC-Pasten unterscheidet man die am meisten eingesetzten Plastisole und die Organosole, letztere sind hier 
nicht relevant. 

Die Beschichtungsmassen werden durch Einriihren von pulverformigen PVC-Pastentypen (meist auf Emulsion- ge- 
legentlich auch auf Suspension-PVC-Basis) und Additiven (Stabilisatoren), Pigmenten und Fiillstoffen in Weichmacher 
hergestellt. Die erfolgt durch Mischen oder Dispergieren in entsprechenden Aggregaten 

E.ne detaillierte Beschreibung der Herstellung findet sich in "Polymere Werkstoffe-Band III, Technologie 2 von Hans 
Batzer, Georg Thieme Verlag, Stuttgart, Ausgabe 1984, Seite254ff" 

Dfe auf diese Weise hergestellten FuSbodenbelage und Kunstlederbeschichtungen werden oftmals durch weitere 
Oberflachenbehandlung, wie z.B. Pragung von bestimmtem Design, mit Hilfe von Pragewalzen und/oder auch Uber- 
lackierung im Flachdruck- oder Tiefdruckverfahren weiterveraroeitet. 

Bedingt dutch diese anschlieBende Weiterverarbeitung ist es sinnvoll, die bisher verwendeten inneren und auBeren 
Glertrntttel durch den erfindungsgemaBen Partialester zu ersetzen, urn somit die Vorteile der besseren Oberlackier- 
barkeit, bzw. Bedruckbarkeit zu nutzen. 

Hierzu werden bei der Mischung, bzw. Dispergierung lediglich diejnneren und auBeren Gleitmittel durch das erfin- 
dungsgemaBe Prozesshilfsmittel ausgetauscht. 

Ebenso zeigt sich hier eine verbesserte Oberflachenqualitat, hinsichtlich Glatte und Glanz, sowie ein zusatzlicher Effekt 
In der Homogenisierung bei der Einfarbung mit Pigmenten. Dieser Effekt ist besonders fur die Anwendungen bei denen 
nicht lackiert werden soli von Vorteil. 

Bei der Verwendung von Pragepapieren (z.B. Lederimitationen), beim Transferverfahren. erweist es sich als vorteilhaft 
den erfindungsgemaBen Partialester zu verwenden, da sich der Verwendungszyklus dieser meist sehr teuren Piaqe- 
50 papiere deutlich erhdht. 

[0036] Verschiedene erfindungsgemaBe und Vergleichsformulierung aus dem Bereich der Weich-PVC-Plastisolfor- 
muhierungen sind im AbschnW "Beispiele" unter dem Punkt "Verwendungsbeispiele - Venvendungsbeispiel 1" aufge- 

S5 Duroplaste (Pressmassen) 

[0037] Pressmassen enthalten im allgemeinen folgende Substanzen: 



BNSDOCID: <EP_ 



EP 1 304 210 A1 



Reaktive Harze, Harter, evtl. Beschleuniger (diese Mischung wird oft auch als Bindemittelmatrix bezeichnet) 
Fullstotfe und Oder Verstarkungsstoffe, Gleit- und Trennmittel, Pigmente und/oder 

Farbstoffe, sonstige Zusatze, z.B. Stabilisatoren, Flexibilisatoren, Hartungsverzogerer und nicht reaktive Harze. 

[0038] Als Fullstotfe dienen hauptsachlich, Krelde (CaCO a ), ATH, Quarzmehl, Gesteinsmehl, Wollastonit, Glimmer, 
als Verstarkungsstoffe, Glasfasem; synthetische organische Stoffe (wie z.B. synthetische Fasem, Polyester, Polyami- 
de, Aramide), Kohlenstoff-Fasern (C-Fasern); naturliche organische Stoffe (wie z.B. Holzmehl und Zellstoff). 
Die Verarbeitung solcher Pressmassen ist in, "Polymere Werkstoffe- Band III, Technologie 2, von Hans Batzer, Georg 
Thieme Verlag, Stuttgart, Ausgabe 1984, Serte 224fP' detailliert erfasst. 

[0039] Als Beispiel seien UP-Formmassen genannt, insbesondere faserverstarkte Pressmassen, wie sie detailliert 
beschrieben werden in "Polymere Werkstoffe- Band III, Technologie 2, von Hans Batzer Georg Thieme Verlag, Stutt- 
gart, Ausgabe 1 984, Seite 235ff\ Diese faserverstarkten Pressmassen in Plattenform (auch als Sheet Molding Com- 
pounds SMC bezeichnet) unterteilen sich nochmals in die Gruppen LS (Low Shrink) und LP (Low Profile). Unter LP-Sy- 
stemen versteht man Compounds, die zu einer weitgehenden Kompensation der Schwindung (Schrumpf) fuhren. Die 
LS-Systeme, die hinsichtlich der Schwindungskompensation die LP-Harze nicht erreichen, sind dafur jedoch wesentlich 
besser einfarbbar. Wenn SMC-Formteile nachtraglich lackiert werden sollen, wie z.B. bei Karosserieteilen, zieht man 
LP-Systeme vor. Auch hier erweist es sich als sinnvoll, bedingt durch die anschlieBende Welterverarbeltung, die bisher 
verwendeten inneren und auBeren Gleitmittel durch den erfindungsgemSBen Partialester zu ersetzen, um somit die 
Vorteile der besseren Uberlackierbarkeit bzw. Bedruckbarkeit zu nutzen. 

Hierzu werden bei der Mischung, bzw. Dispergierung lediglich die inneren und auBeren Gleitmittel durch das erfin- 
dungsgemaBe Prozesshilfsmittel ausgetauscht. 

Es zeigt sich auBerdem eine bessere Stabilisierung der Compounds, ohne das der den LS- und LP-Komponenten 

zugeschriebene Schwindungseffekt benachteiligt wird. Ebenso zeigt sich hier eine verbesserte Oberflachenqualitat, 

hinsichtlich Glatte und Glanz, sowie ein zusatzlich Effekt in der Homogenisierung bei der Einfarbung. 

Dieser Effekt ist besonders fur die Anwendungen bei denen nicht lackiert werden soil von Vorteil. 

[0040] Verschiedene erfindungsgemaBe und Vergleichsformulierungen aus dem Bereich der Duroplaste und 

SMC-Fertigung sind im Abschnitt "Beispiele" unter der Rubrik "Verwendungsbeispiele - Verwendungsbeispiel 2 und 

Verwendungsbeispiel 3" aufgefuhrt. 

[0041] Im folgenden Abschnitt "Beispiele" wird zur Verde utlichung der Erfindung die Herstellung verschiedener er- 
findungsgemaBer und nicht-erfindungsgemaBer Trennmittel, sowie deren anwendungstechnische Eignung gezeigt. 

Beispiele 

Herstellungsbeispiele 

Allgemeine Herstellvorschrift zu den in der folgenden Tabelle aufgefuhrten Herstellungsbeispielen 

[0042] Die Komponenten 1 und 2 werden im angegebenen Verhaltnis in ein geeignetes ReaktionsgefaB eingewogen 
und unter N 2 -Gas und Ruhren auf ca. 80°C erwarmt. Die Komponente 3 wird dazugegeben und die Mischung an- 
schlieBend unter N 2 -Gas auf die angegebene Temperatur aufgeheizt. Entstehendes Reaktionswasser wird gegebe- 
nenfalls uber einen Wasserabscheider abgeschieden. Der Fortschritt der Reaktion wird uber die Bestimmung der Sau- 
rezahl kontrolliert. Es wird so lange bei der angegebenen Temperatur geruhrt, bis die angegebene Saurezahl erreicht 
ist. AnschlieBend wird abgekuhlt und abgefullt. 
[0043] Unter anderem werden folgende Substanzen eingesetzt: 

Pripol 1 022 ist eine C36-DimersSure von Unlchema 

Pripol 1 009 ist eine hydrierte C36-Dimersaure von Unichema 

Pripol 1040 ist eine C54-Trimersaure von Unichema 

Bei dem MSA/ Fettsaure-Addukt aus Beispiel 17 handelt es sich um ein Addukt von 1 mol Maleinsaureanhydrid 
an eine konjugierte ungesattigte C1 8-Fettsauremischung 

MPEG 350 ist ein Methoxypolyethylenglykol mit einem mittleren Molekulargewicht von 350 g/mol 
MPEG 500 ist ein Methoxypolyethylenglykol mit einem mittleren Molekulargewicht von 500 g/mol 
MPEG 750 ist ein Methoxypolyethylenglykol mit einem mittleren Molekulargewicht von 750 g/mol 
PolyglykolB11/50 ist ein Butanol-gestarteter EO/PO Polyether(EO:PO = 1 :1) mit einem mittleren Molekulargewicht 
von 1020 g/mol 

Lutensol ON 50 ist ein Oxoalkohol-gestarteter EO-Polyether mit einem mittleren Molekulargewicht von 400 g/mol 
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VERWENDUNGSBEISPIELE 
Verwendungsbeispiel 1 

[0044] Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Plastisol-Zusammensetzungen wurden hergestelft, indem 
die Bestandteile in ublicher Weise in einem Mischer homogenisiert wurden. 

WEICH-PVC PLASTISOLFORMULIERUNG 

(Mengenangaben in Gewichts-Teilen) 



[0045] 



Verwendungsbeispiel 


1a* 


1b* 


1c 


1d* 


DINP 

(Diisodecylphthalat) 


275 


275 


275 


275 


Butylzinnmercaptid, 
(Tinstab BTS 61 von 
Akzo Nobel) 


2 : 5 


2,5 


2,5 


2.5 


Stabilisatorzubereitung 
auf Calcium/ 
Zinkcarboxvlat Ra^ta 
(Lankromark LZC 184 
von Akzo Nobel) 


5 


5 


5 


5 ! 


T102, Rutil Typ, 
(Kronos 2300 von 
Kronos ) 


100 


100 


100 


100 


Calciumcarbonat 
(Caicilit 8G von Alpha 
Calcit) 


285 


285 


285 


285 


Alkylphenolethoxylat 
(Lankroplast V2023 von 
Akzo Nobel) 


7 S 5 


7,5 


7,5 


7,5 


Isoparaffin Fraktion, 
Kp186-204°C : 
(Isopar J von 
ExxonMobil) 


50 


50 


50 


50 I 


Mikrosuspensions-PVC, 
K-Wert 71 


500 


500 


500 


500 


(Evipol MP 7151 der 
European Vinyl Corp.) 
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(fortgesetzt) 



Verwendungsbeispiel 


1a* 


1b* 


1c 


1d* 


C36-Dimersaure * 
(Pripol 1022 von 
Unichema) 
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pTJZSZSZS, uT^llr ^ m WeSenHiChen VO " P — " ^ U ^"^ **»»■ Obe^cHenspan- 

D^zei^d".! m» te ^ nnu "9 wurden die Ptast isole Ineinem Mathls-Ofen mit 200pm Nassschichtdicke. 2 Minuten bel 200»C ausgeliert. 

Dabei zeigte die mlt der unveresterten Dimersaure hergesteltte nlcht erflndungsgemaBe Formullerung 1b Im Gegensatz zu den anderen Preben 
e r^^£TZ2:?l n ' nd Ca *°^'9rup Pe n ge na tto s. Dte Ob.nTachenspann.ng wu*e ^Z J^Z J n ^. 

D^S^T^^i^^ r WaSSer ' G,yCerin ' Eth y'f "9"y»'. 1-OWanol sowie n-Dodekan als Referenz / PrufllussigkeitenTerwerSet 
pie mlt Abstand hochste Oberflachenspannung und damit beste UberlacWerbarkeit wurde bel der erfindungsgemaBen Formulierunq 1c oXnAm 
Im Gegensatz dazu zeigten die Vergleichsformulierungen 1b und 1c mlt unveresterter. bezlehungsweise vollTre^eter Z»Zn 
tehungswetee nur eine geringfugige Erhohung der Oberflachenspannung uicaroonsaure Keine. bez- 

: Zur Prufung der EntformbarkeH wurden die PlastJsole mB einer Nassschichtdicke von 1000 urn auf ein GradientenofenWeeh au f~,„.„ H»rf„ 
wurde e,n Shuller SH60/12 Glasvlies eingelegt. Das Vlies wurde mil einer Gummiwalze etngedruc* .^ESETS^.CtEKE£ 
Grad,enteno,en mil e.nem Temperaturgradienten von 180 bis 220"C und einer EinbrennzelTvon 2 Minuten elng£l^™ J^„£S 
Elnbrennen wurde das Glasvlies vom Blech abgezogen und die anhaftende Rest- PVC-Menge beurteilt 9eDrannt - "■«" dem 



Herstellungsbeispiel 7 






5 




Herstellungsbeispiel 9* 








5 


Ergebnisse: 










Oberflachenspannung 
1) [mN/m] 


44,5 


46,0 


52,1 


44 ; 5 


Entformbarkelt 2) 


sehr schlecht j 


gut 


sehr gut 


sehr schlecht 


Vergilbung 


keine 


stark 


gering 


keine 



45 



^dSSSSSS aCkiemn9 " WeSertliCh<!n ^ F — ^ U — *«"-"■ — - * ^henspan- 

D^l'^^ U 2t' u C ^ ert{kChe "^ nm ^ WUrde ° Plast,s o te ""*»■» Mathls-Ofen mlt 200 M m Nassschichtdicke. 2 Minuten bel 200°Causgeliert 
Dabel zeigte die mit der unveresterten D.mersaure hergestellte nicht erflndungsgemaBe Formullerung 1b im Gegensatz zu den anderen Proben 
'.I *s t»hen Carboxy.gruppengehattes. Die Oberflachenspannung Je mH o^.Tk^ O^^e^u^s 
SeXSZr^ L WaSSer " Ethylenglykol, 1-Oktanol sowie n-Dodekan als Referenz / PrOfflOssigkeite^rerweX 

^"T" 9 T d damit 1,88,8 UberiacWerba * e » wurte bei *' erflndungsgemSBen Formulierung 1c gefunden 
m Gegensatz dazu zeigtendie Vergleichsformulierungen 1b und 1c mlt unveresterter. bezlehungsweise voltveresterter Dicarbonsaure keine bez- 
lehungsweise nur eine geringfugige Erhohung der Oberflachenspannung uicaroonsaure Keine. bez- 

Pra <H^, ^I^?^^ 6 " WUrden dte Plastfeole m » einer Nassschichtdicke von 1000 um auf ein Gradientenofenblech aufoezoaen Hiertn 
wurde «n Shuller SH6CV1 2 Glasvlies eingelegt. Das Vlies wurde mlt einer Gummiwalze eingedruckt. Ar^lieBer^oe^ Z B^eche in d«m 
Grad,entenofen mit einem Temperaturgradienten von 130 bis 220-C und einer EinbrennzelTvon 2 Minuten •* B *JTZZk^££Z2 
Elnbrennen wurde das Glasvlies vom Blech abgezogen und die anhaftende Rest- PVC-Menge beurteilt. Unmrttelbar nach dem 

Verwendungsbeispiel 2 

DUROPLASTE / HA RTBARE PRESS MASSEN - SMC-FERTIGUNG 

[0046] Die in der nachstehenden Tabelle angegebenen SMC-Formulierungen wurden hergestellt, indem zuerst alle 
flussigen Bestandteile mittels einer Dissolvers homogenisiert und anschlieSend alle Feststoffe untergemischt wurden. 

TESTREZEPTU R ELEKTROGRAU - RAL 7032 



50 



[0047] 



55 
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[0048] Zur Prufung des Eindickverhaltens wurde bei den nach der vorstehenden Tabelle hergestellten Compounds 
nach Lagerung bei 20"C die Viskositat mit einem Brookfield Viskosimeter gemessen ( DVII, Spindel TF bei 0 5 UPM) 
wLpnrf^JS;? md 2d 2 , eigten * in im Rahmen der 0blichen technischen Schwankungen gleiches Eindickniveau! 
des ^Elnd^eTs^r Dicart>onsSure her 9estellte Formulierung 2b eine deutlich negative Beeintrachtigung 

o,^?!?^ 8 "! 6 ^!? 1 SiCh b6i dSn mit erh6hter M 9°- Men 9 e hergestellten Formulierungen 2e-h. Demnach lasst sich 
fo^u?^ d6r n69atiVe der — terte " Dicarbonsaure ( siehe Vergieichs- 

SMC^renLtnprlTnf U " 9e " 2a ^ wurden auf einer SMC-Versuchsanlage der Firma Schmidt und Hermann 
LhwSff * te«t. 'ndem d .e Harzmasse zwischen zwei Polyamid-Tragerfolien aufgebracht wurde. (Bandge- 
schw.nd.gkert: 5,5 m/m.n; Rakelspalt: 1 ,6 mm; Flachengewicht: 4000 g/m2; verwendete Glassorte: OC R07 4800 Tex 
Z K m W "l- T m9: G ' aS9ehalt: 97 Gewichtsteile - das entspricht 25 Gewichts% auf die Gesamtformulierung). 
ou? von H ir H^ Verarbeitu "9 nach erfolgter Eindickung mussen sich die Tragerfolien vor dem Pressvorgang 
gut von den Harzmatten abz.ehen iassen und die Prepregs selbst sollen moglichst trocken und klebfrei sein. Als Be 

oil rzsr Aussehen der ab ™ Foiie hera ™- - »™ ™* 



Bewertung der Handhabbarkeit der Pregpregs, vor dem Pressvorgang 


Formulierung 


Prepregoberflache 


Folienaussehen 


2a* 


trocken, leicht klebrig 


stark trube mit erheblichen Compoundanhaftungen 


2b* 


stark klebrig 


stark trube mit erheblichen Compoundanhaftungen 


2c 


trocken, nicht klebrig 


transparent, ohne Compoundanhaftungen 


2d* 

*: nicht erfindunasoer 


stark klebrig 


milchig mit deutlichen Compoundanhaftungen 



ESfni n h 6i ?L 6 rfind " n 9 s 9 emaBen Formulierung 2c war eine besonders leichte und klebfreie Entfemung derTra- 
gerfolie ohne Fadenziehen (cob webbing) moglich. 

Priifung von Trennwirkung, Farbhomogenitat und Oberflachenqualitat nach dem Verpressen 

[0052] Die von der Tragerf olie befreiten SMC-Stucke wurden mit einer Formauslegung von 40% zu PrOfplatten ver- 
JewanS Temperatur von 1 50 bls 155 ' C - eine Presszeit von 1 80s und ein Stempeldruck von 1 200KN 

AnschlieBend wurden die fertig verpressten Platten visuell hinsichtlich Farbhomogenitat und Oberflachenqualitat be- 



40 urteilt. 



W6 ? Un9 der (t ° be rf |achen <1 uali tat wurde die zu prufende Platte zusammen mit einer Vergleichsplatte leicht schrag 
zum Fenster gehalten. Es wurde bewertet, wie klar sich Objekte in der Probenoberflache spiegeln konnten. 



Formulierung 


Beurteilungder Entformung 


Farbhomogenitat 


Oberflachenqualitat 


2a* 


In Ordnung 


schlecht, starke 
Marmorierung 


schlecht, matt 


2b* 


In Ordnung 


schlecht, starke 
Marmorierung 


geringfugig besser als 2a 


2c 


In Ordnung 


geringe Marmorierung, beste 
Homogenitat 


glanzend 


2d* 


schlecht, Risse in den Platten 


Bewertung nicht moglich, da starke Oberflachenstorungen 
durch Mattierungen / Anhaftungen / Risse 



J.? 5 * 3 - 1 , ° ia mit den , Ver 9 |eichsfomi "«erungen 2a und 2b hergestellten Priifplatten zeigten eine schlechte Farbhomo- 
genrtat, die hier deutl.cn erkennbaren Glasfaserstrukturen fuhrten zu starken Marmorierungseffekten. Daruber hinaus 
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war die Oberflache matt. 

Die mit der erfindungsgemaBen Formulierung 2c hergestellten Prufplatten zeigten dagegen einen insgesamt deutlich 
verbesserten optischen Eindruck, der sich aufgrund einer ruhigeren, glanzenderen Oberflache und einer besseren 
Farb homo gen itat mit deutlich weniger Marmorierungseffekten ergab. 
5 [0054] Prufung der Uberlackierbarkeit 

Die SMC-Platten wurden mit einem handelsublichen 2-Komponenten-Autoreparaturlack auf Isocyanat-Basis Acryl lak- 
kiert. 

Gewichts-Verhaltnis: Lack : Harter = 2:1 
Lack-Rezeptur: 

10 Spies Hecker — Permacron Misch/ack, Serie 257AG201 Weiss (=Stammlack) 
Spies Hecker — Permacron MS Harter plus 3040 kurz 
2 GWT Stammlack : 1 GWT Harter 

[0055] Die SMC-Platten wurden mit einer Schichtdicke (trocken) von 45 bis 50 u.m lackiert und nach dem Abluften 
ca. 24° h bei 80°C gelagert. AnschlieBend wurden die Platten zur Haftungspriifung einem Gitterschnitt-Test unterzogen. 
is (Bewertungsskala von GtO bis Gt5: GtO = gute Lackhaftung, Gt5 = schlechte Lackhaftung) 

Ergebnisse der Haftungspriifung 

[0056] 



Formulierung 


Gitterschnltt 


2a* 


Gt5 


2b* 


Gt4 


2c 


Gt1 


2d* 


NICHT GEPRUFT 



*: nicht erfindungsgemaBe Vergleichsbeispiele 



[0057] Die mit der erfindungsgemaBen Formulierung 2c hergestellten Prufplatten zeigten eine im Vergleich zu den 
Vergleichsformulierungen 2a und 2b wesentlich verbesserte Lackhaftung. Die Platten der Vergleichsformulierung 2d 
konnten nicht zur Prufung der Uberlackierbarkeit herangezogen werden, da die Oberflachenbeschaffenheit auf Grund 
der mangelhaften Entfonmung zu schlecht war. 

Verwendungsbeisplel 3 

[0058] Es wurde die gleiche Testrezeptur wie in Verwendungsbeispiel 2 verwendet, bei der jetzt statt der Elektrograu 
RAL 7032 Pigmentpaste eine kobaltblaue Pigmentpaste der Fa. Frei Lacke, Emil Frei GmbH & Co, Lackfabrik, Dure- 
lastik Farbpaste, VP BU 1232 verwendet wurde. 

Auch hier wurde mit der erfindungsgemaBen Formulierung die mit Abstand beste Oberflachenqualltat und Homogenitat 
erreicht. 



PatentansprQche 

1 . Prozesshilfsmittel fur die Verarbeitung von Kunststoff masse n auf der Basis von Carbonsaureestern, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie aus Partialestern bestehen oder diese enthalten, die mindestens 18 C-Atome enthalten, 
ein zahlenmittleres Molekulargewicht von 300 bis 10000 aufweisen und durch die Umsetzung von gesattigten Oder 
ungesattigten aliphatischen und/oder cycloaliphatischen Polycarbonsauren oder deren Anhydriden mit gesattigten 
oder ungesattigten aliphatischen, cycloaliphatischen und/oder aromatischen, gegebenenfalls Ethergruppen ent- 
haltenden Monoalkoholen und/oder Monoepoxiden herstellbar sind, wobei mindestens 10% und maximal 90% der 
Carboxylgruppen der Polycarbonsauren umgesetzt sind und die Polycarbonsauren oder deren Anhydride 8 bis 
100 C-Atome enthalten. 

2. Prozesshilfsmittel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Polycarbonsauren zwei bis vier Carbon- 
sauregruppen enthalten. 
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3. Prozesshilfsmittel nach Anspruch 1 oder2, dadurch gekennzeichnet, daB die Polycarbonsauren durch Polyme- 
risation von ungesattigten Fettsauren erhaltliche Dimer- oder Trimersauren mit 30 bis 60 C-Atomen sind. 

4. Prozesshilfsmittel nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Partialester eine Saurezahl von 
s mindestens 10 mg KOH/g aufweisen. 

5. Verwendung der Prozesshilfsmitteln nach Anspruch 1 bis 4 bei der Verarbeitung von Kunststoffmassen. 

6. Verwendung der Prozesshilfsmittel nach Anspruch 1 bis 4 bel der Verarbeitung von thermoplastischen Kunststoff- 
10 massen. 

7. Verwendung nach Anspruch 6 bei der Verarbeitung von Kunststoffmassen, die auf Polyvinylchlorid Polyvinyliden- 
chlond : Polyethylen, Polypropylen, Polyamid, Polycarbonat, Polystyrol, Poly(meth)acrylat, Polyester Ethylen- 
Vinylacetat-Copolymeren, Polyacrylnitril, Pfropf- oder Copoiymeren aus Vinylchlorid und Vinylacetat oder Mischun- 

is gen der angegebenen Therrnoplasten basieren. 

8. Verwendung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoffmassen auf Weich-PVC oder Pa- 
sten-PVC basieren. 

20 9. Verwendung der Prozesshilfsmittel nach Anspruch 1 bis 4 bei der Verarbeitung von duroplastischen Kunststoff- 
masse. 

10. Verwendung nach Anspruch 9 , dadurch gekennzeichnet, daB es sich urn ungesattigte Polyesterharzsysteme 
Polyurethansysteme, hartbare (Meth)Acrylatharzsysteme oder Mischungen davon handelt. 

11. Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei den ungesattigten Polyesterharzsy- 
stemen urn ungesattigte Polyesterharzsystem-Formmassen handett. 

12. Verwendung nach Anspruch 11. dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei den Formmassen urn Sheet Moulding 
Compounds, Bulk Moulding Compounds, Dough Moulding Compounds oder Thick Moulding Compounds handelt. 

13. Verwendung nach Anspruch 5 bis 12 bei der Verarbeitung von Kunststoffmassen durch Spritzen, Pressen, Extru- 
dieren, Beschichten, GieBen, Kalandrieren, Impragnieren, Schaumen oder Profilziehen. 

14. Kunststoffmassen enthaltend 0 : 05 bis 10 Gew.-% der Prozesshilfsmittel nach Anspruch 1 bis 4. 

15. Kunststoffmassen nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichent, daBsie zusatzlich Fullstoffe, Warmestabilisatoren 
Lrchtschutzmitttel, Antistatika, Flammschutzmittel, Verstarkungsstoffe, Pigment- und/oder Farbstoffe Verarbei- 
tungshilfsmittel, Gleit- und Trennmittel, Schlagzahmacher, Antioxidantien, Treibmittel oder optische Aufhelier ent- 

40 halten. 
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